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Je nach Jahreszeit werden aufgrund der Umgebungstemperaturen unterschiedliche
Rezepturen mit einem unterschiedlich hohen Zementanteil fiir die Produktion angewendet.

Quadrix®
Seitenansicht

I Die Temperatur in der Kammer ist unabhdngig von der AuBentemperatur

Schematische Darstellung der konsistenten und genauen Verteilung der Wéirme
durch eine spezifische Erhértungsanlage in einer Grof3kammer

Ein w/z-Wert von 0,27 wdre notwen-
dig, um den Zement

vollstéindig abzubinden.

Durch die Verdunstung sind nur noch
110g Wasser in dem Stein, welches
einen w/z- Wert von 0,23 ergibt.

Folge:
- Mit 110g Wasser kénnen nur 410g
Zement abgebunden

werden.

65 g Zement wird nicht abgebunden.
Trotzdem wird die Sollfestigkeit
erreicht.

Wirde die Verdunstung verhindert
werden, bréuchte man nur 410g
Zement pro Stein.

Ergebnis:
Wird Feuchtigkeit zugefihrt, werden

ca. 15% weniger Bindemittel benétigt.
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Qualitativ gesehen, spielt der Feuchtigkeits-
verlust der Steine eine Rolle bei der Fes-
tigkeitsentwicklung der Ecken, Kanten und
Oberflachen. Aufgrund der verhdltnismé-
BBig groflen Fléche im Vergleich zum Volu-
men verliert der Stein hier die meiste Feuch-
tigkeit. Die Konsequenzen sind abgebro-
chene Ecken und Kanten, niedrige Abriebs-
festigkeiten sowie eine erhdhte Neigung zu
Ausblihungserscheinungen.

Zusammenfassend erreicht man mit der
Kontrolle der relativen Feuchtigkeit in der
Hérferega|dn|oge eine Kostenersparnis im
Bereich der Bindemittel und einen Quali-
tatsvorteil fir das Erscheinungsbild.

Warme

Die Umgebungstemperatur ist fir die
Frihfestigkeit entscheidend. Zu beachten

ist, dass nur die Erhéhung der Umgebungs-
temperatur schédliche Auswirkungen auf
den Stein hat. Durch héhere Temperaturen
wird der Feuchtigkeitsbedarf erhdht und
dieser bedient sich an den Steinen, welches
zu einem Trockenprozess fihrt. Deswegen
muss dabei externe Feuchtigkeit zugefihrt
werden.

Bei einer kontrollierten Erhdhung der Luft-
temperatur auf bis zu 40°C und einer kon-
stanten Luftfeuchtigkeit von Uber 95% hat
der Beton im besten Fall 8 Stunden nach
der Herstellung, im Normalfall 14 bis 16
Stunden nach der Herstellung, die erforder-
liche Festigkeit zum Veredeln (Stocken,
Strahlen, Schleifen, Rumpeln usw.) und an-
schlieBend Paketieren erreicht.

Daraus ergeben sich noch weitere Spar-
potentiale:
weniger Fertigungsbretter
kleinere Regalkapazit&t und
Produktionshalle
Justin-Time-Fertigung
Integrierung der Veredelungsanlage
an der Trockenseite
keine Zwischenlagerung
Umstellung auf einen Hochofenzement

Schlusswort

Um ein kontrolliertes Aushartungsklima zu
schaffen, sollte auf die Erfahrungen von
den Firmen, die sich hauptsachlich mit der
Betonhértung beschéftigen, zuriickgegrif-
fen werden.

Die Systeme von heute werden in Grof3-
kammern eingesetzt, welche viele Vorteile
wie z.B. Kosten- und Zeitersparnis mit sich
bringen. Die Produkte sowie die Ma-
schinenteile und Regale bleiben trocken
und werden durch das gebildete Klima
nicht beeinflusst (keine Kondensat- oder

Nebelbildung).

Ein ausgekligeltes Hértungssystem kostet
zwischen 3 und 5 Cent je m? und kann sich
in 1 bis 3 Jahren amortisieren.

Durch gesteigerte Qualitét kann der Um-
satz erhdht und der anspruchsvolle Kunde
erreicht und auch zufriedengestellt werden!
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